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Разработано гранулированное антигололёдное средство на основе торфа, 
предназначенное для использования в транспортном и жилищно-коммунальном хозяйстве 
в качестве подсыпки для устранения скольжения транспорта и пешеходов на обледенелых 
участках дорог и тротуаров [1]. 
Исходя из состава антигололёдного средства и его физико-механических 
характеристик, гранулы целесообразно получать на шнековом пресс-грануляторе. Из 
имеющихся конструкций наиболее приемлемым является пресс-гранулятор для 
производства гранулированных комбикормов [2], состоящий из корпуса, в котором 
установлены загрузочный бункер, прессующий шнек, матрица с отверстиями и устройство 
для формирования гранул, включающее в себя уплотнитель, расположенный на 
последнем витке шнека параллельно матрице на расстоянии 0,1-0,2 мм от её внутренней 
поверхности, и отрезной нож, который закреплён на оси шнека и выполнен в виде диска с 
установленными на нём криволинейными ножами. Сменные диски с различным 
количеством ножей позволяют при одних и тех же оборотах шнека получать гранулы 
разной длины. 
Однако имеющееся устройство для формирования гранул не позволяет 
использовать его для получения гранул антигололёдного средства, поскольку наличие 
зазора между внутренней поверхностью матрицы и уплотнителем на последнем витке 
прессующего шнека при экструдировании сырья, содержащего волокнистые включения 
торфа (пушица, волокна древесных включений, неразложившиеся остатки растений 
торфообразователей), приведёт к забиванию ячеек матрицы. Кроме того, отрезной нож не 
обеспечивает постоянную длину гранул, так как имеет переменную по радиусу окружную 
скорость и, следовательно, переменное время перекрытия лезвием отрезного ножа ячеек 
по радиусу матрицы. Регулировка длины получаемых гранул требует применения набора 
сменных дисков с различным количеством ножей, что усложняет эксплуатацию пресс-
гранулятора. 
В настоящее время на стадии технического предложения разработан шнековый 
пресс-гранулятор, в котором конструкция устройства для формирования антигололедных 
гранул выполнена с учётом физико-механических характеристик подготовленной массы 
(рис.1,2,3) [3]. 
 
 
Рис.1 Схема шнекового  пресс-гранулятора  для  получения антигололёдного  средства 
 
 
 
Рис.2 Компоновка уплотнителя 6 и ножа 7 на валу шнека 3 
 
 
Рис.3 Отрезной нож 
 
Достигнуто это тем, что в корпусе 1 пресс-гранулятора с загрузочным бункером 2 
на валу прессующего шнека 3 диаметрально уплотнителю 6 параллельно к внутренней 
поверхности матрицы 4 без зазора закреплён нож 7 шириной 1,1-1,2 от ширины ячеек 5 
матрицы, а с внешней поверхности матрицы в направляющих 8 установлен подвижной 
отрезной нож, который имеет возможность возвратно-поступательного движения 
относительно внешней поверхности матрицы и состоит из рамки 9 со струнами 10, 
которые без зазора прилегают к внешней поверхности матрицы и расположены 
параллельно рядам ячеек с шагом, равным шагу ячеек.  
Установка ножа на вал прессующего шнека без зазора параллельно к внутренней 
стороне матрицы позволяет на режущих кромках ячеек перерезать волокнистые 
включения экструдируемого сырья, исключая забивание ячеек матрицы. Конструкция 
отрезного ножа с внешней стороны матрицы в виде параллельных струн с возвратно-
поступательным поперечным перемещением позволяет срезать все гранулы одинакового 
размера по длине, не перекрывая ячеек матрицы. Изменение длины получаемых гранул 
регулируется частотой колебания рамки подрезного ножа. 
Пресс-гранулятор работает следующим образом. При включенном 
электродвигателе (на схеме не показан) приводится во вращение прессующий шнек 3. 
Поступающее из загрузочного бункера 2 в цилиндрический корпус 1 вязко-пластичное 
гомогенизированное экструдируемое сырье прессующим шнеком нагнетается к матрице 4. 
Последним витком, за счет наличия на нем плоской части – уплотнителя 6, 
экструдируемое сырье окончательно уплотняется, а нож 7 перерезает волокнистые 
включения экструдируемого сырья, исключая забивание ячеек 5 матрицы 4. Уплотненная 
масса экструдируемого сырья продавливается сквозь отверстия матрицы, приобретая 
профиль поперечного сечения ячейки. На выходе с внешней поверхности матрицы 
сформированные гранулы отрезаются струнами 10, которые натянуты параллельно друг 
другу в рамке 9 и установлены параллельно рядам ячеек матрицы. Рамка совершает в 
направляющих 8 возвратно-поступательное движение от привода (на схеме не показан) на 
величину шага рядов ячеек матрицы. 
Следует отметить, что предложенные технические решения позволяют получать 
качественные гранулы не только из антигололёдного состава, но и материалов с другими 
физико-механическими характеристиками, требующих применения шнековых пресс-
грануляторов для производства готового продукта.  
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